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RESUEMEN

Actualmente las empresas necesitan ser mas agiles en sus procesos con la finalidad
de ser mas efectivas, Grupo Constructo S.A. de C.V. esta creciendo y actualizando
cada vez mas debido a que su produccioén asi lo requiere, equipando con maquinaria

nueva, de igual manera ordenar las areas de trabajo.

De acuerdo con esta situacion se pretende desarrollar una propuesta de redisefio del
taller de estructuras, con la finalidad de agilizar los procesos y asi mismo cuidar la

integridad de los trabajadores.

La propuesta sera aplicada en el area de estructuras, la idea principal es separar las
areas por almacén, corte, habilitado, paileria y soldadura, debido que actualmente no
se encuentra esta manera con esto se busca tener una linea de produccion, reduccién
tiempos de traslado. Todas las areas se encuentran en desorden por lo que se
dificultad el traslado de material y piezas, de igual manera estas actividades se vuelven

en ocasiones riesgosas por la transicion en otras areas.

Para esto se utilizard el método SLP (Systematic Layout Planning) planeacion
sistematica de distribucion de planta, el objetivo principal es optimizar la distribucion
actual con respecto a la propuesta y asi obtener mejores tiempos de elaboracion,

traslado de material y piezas.

Palabras clave: Redistribucion de planta, SLP (Systematic Layout Planning),
optimizacién de tiempos, taller de estructura metdlica, paileria, soldadura, diagrama de

relacion de actividades, flujo de material,
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ABSTRACT

Companies currently need to be more agile in their processes to be more effective,
Grupo Constructo S.A. de C.V. It is growing and updating more and more because its
production requires it, equipping with new machinery, in the same way ordering the

work areas.

In accordance with this situation, it is intended to develop a proposal for the redesign
of the structure workshop, to streamline the processes and also take care of the

integrity of the workers.

The proposal will be applied in the area of structures, the main idea is to separate the
areas by storage, cutting, fitting out, paileria and welding, due to the fact that this way
is currently not found, with this it is sought to have a production line, reduction of
transfer times. All the areas are in disarray, which makes it difficult to move material
and parts, in the same way that these activities sometimes become risky due to the

transition to other areas.

For this, the SLP (Systematic Layout Planning) method will be used, systematic
planning of plant distribution, the main objective is to optimize the current distribution
with respect to the proposal and thus obtain better processing times, transfer of material

and parts.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

1.1 AGRADECIMIENTOS

1.1.1 Dios

Mi agradecimiento es dirigido a quien ha forjado mi camino y me a guiado por el
sendero correcto, a dios, que en todo momento ha estado conmigo ayudandome a
aprender de mis errores y poder aprender de ellos, por brindarme salud, sabiduria,

conocimiento. Eres quien guia el destino de mi vida.

1.1.2 Padres

“Ustedes que han sido siempre el motor que impulsa mis suefos y esperanzas,
quienes estuvieron siempre a mi lado en los dias y noches mas dificiles durante mis
horas de estudio. Siempre han sido mis mejores guias de vida. Hoy cuando concluyo

mis estudios, les dedico a ustedes este logro, como una meta mas conquistada.
Gracias por ser quienes son y por creer en mi”

1.1.3 Universidad

‘la universidad que me abrid las puertas de sus instalaciones, brindandome
oportunidades que son incomparables las cuales fueran muy importantes en el proceso
de mi formacion académica.

Agradezco mucho a todo el personal que forma parte de esta gran institucion;
docentes, personales administrativos, directivos y a los intendentes que cada uno
contribuyo con una pequefa parte para que lograra esta meta.

1.1.4 Abuelos

Mas que mis abuelos, son las personas que después de mis padres que mas se
preocupaban por mi. Sus regafios, consejos, bendiciones, apoyo son cosas que fueron
muy importantes en el proceso de formacion académica y de vida. Mi mas profundo

agradecimiento.
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1.1.5 Tutor

“Ing. Maria Isabel Marin Hernandez. Sin usted y sus virtudes, su paciencia y constancia
este trabajo no lo hubiese logrado tan facil. Sus consejos y recomendaciones fueron
siempre Utiles cuando no salian de mi pensamiento las ideas para escribir lo que hoy
he logrado. Usted formo parte importante de esta etapa con sus aportes profesionales
que la caracterizan. Muchas gracias por sus multiples consejos, cuando mas las
necesite; por estar alli cuando mis horas de trabajo se hacian confusas. Gracias por

sus orientaciones”

1.1.6 Docentes

“Sus palabras fueron sabias, sus conocimientos rigurosos y precisos, a ustedes mis
profesores queridos, les debo mis conocimientos. Donde quiera que vaya, los llevaré
conmigo en mi transitar profesional. Gracias por su paciencia, por compartir sus
conocimientos de manera profesional e invaluable, por su dedicacion perseverancia y

tolerancia.”

1.1.7 Amigos

“Mis amigos y compafieros de viaje hoy culminan esta maravillosa aventura y no puedo
dejar de recordar cuantas tardes y horas de trabajo nos juntamos a lo largo de nuestra
formacién. Hoy nos toca cerrar un capitulo maravilloso en esta historia de vida y no
puedo dejar de agradecerles por su apoyo y constancia, al estar en las horas mas

dificiles, por compartir horas de estudio. Gracias por estar siempre alli.”
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CAPITULO 2. GENERALIDADES DEL PROYECTO.

2.1. INTRODUCCION

Una distribucion en planta consiste en distribuir de manera Optima todos los
departamentos que intervengan en un proceso productivo, en busqueda de la
economia de los recursos disponibles tales como: Espacio y tiempo. Un departamento
en el contexto de distribucidon de planta es una entidad fisica que facilita el desarrollo

de algun trabajo. (Savwendy,2010)

Una buena distribucion integra a los factores que influyen dentro de la actividad de la
planta: Factor humano, los materiales, la maquinaria y el flujo de material, de manera
gue se relacionen estos factores entre si, teniendo en cuenta las condiciones de
seguridad y operativas de la empresa, para asi obtener buenos resultados de
productividad y competitividad.

Debido a todo proceso industrial implica movimiento de material, y por mas que se
intente disminuirlo no es posible suprimirlo del todo, es mejor tener una buena
distribucién que permita que la distancia a recorrer por el material entre operaciones
sea la méas corta. Dado que dichos traslados no afiaden ningun valor al producto, se
busca el ahorro de estos reduciendo las distancias que el material deba recorrer, de
manera que se busca la forma de colocar las operaciones sucesivas inmediatamente

cercanas unas a otras.

Grupo Constructo S.A. de C.V. es una empresa de ingenieria y construcciéon, se
realizan trabajos de estructuras metdalicas, contando con una gran variedad de
productos: naves industriales, escaleras metalicas, tanques, tuberia, canales.

Actualmente Grupo Constructo tiene problemas principales con el flujo de su material
(placas, vigas, tubos, etc.) y también para poder mover sus piezas terminadas, por lo
cual con la distribucion actual del taller de estructuras no favorece el flujo éptimo de
las piezas y de las personas y no se respetan los pasillos de circulacion, por tal motivo
el objetivo es proponer una nueva distribucién dentro del mismo taller de estructuras

teniendo en cuenta las consideraciones necesarias.
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2.2 UBICACION GEAGRAFICA

Grupo Constructo, S.A. de C.V. es una empresa de ingenieria y construccion, se
encuentra ubicada en Oriente 1 744 Barrio San José Ixtaczoquitlan, Veracruz
C.P.94450.

Grupo Constructo, S.A. de C.V. se especializa en proporcionar mano de obra de
calidad para ofrecer servicios de construccion confiables. Nuestro equipo profesional
y experimentado estd preparado para ayudar a los clientes desde la consulta inicial
hasta las obras de construccion finales. Nos esforzamos por ofrecer una experiencia
sin problemas para todas sus necesidades de construccion.

Entre sus principales trabajos se encuentran naves industriales, comedores, tuberias,

tanques, etc.

FIGURA 1 Ubicacion Geografica Desde google maps

Geovanni Perez Tomas pag. 14
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FIGURA 2 Ubicacion geografica de la zona
2.3 POLITICA

Nuestros principales valores que son base y soporte moral de nuestra empresa:
honestidad, respeto, lealtad, trabajé en equipo, innovacién, puntualidad, servicio e
igualdad de género, raza o religion. (GRUPO CONSTRUCTO, s.f.).

2.4 MISION

Agregar el maximo valor posible a nuestros recursos, satisfaciendo las necesidades
de nuestros clientes de manera sustentable y dentro de los mas estrictos estandares
de calidad y seguridad. Agregar el maximo valor posible a nuestros recursos,
satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes de manera sustentable y dentro de
los mas estrictos estandares de calidad y seguridad (GRUPO CONSTRUCTO, s.f.).

2.5 VISION

Alcanzar el nivel de empresa de clase mundial a través de la mejora continua, la
innovacion, la estandarizacion de procesos, la capacitacion y el desarrollo (GRUPO
CONSTRUCTO, s.f.).
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2.6 RESENA HISTORICA DE LA ENPRESA O ANTECEDENTES

La operacion de Grupo Constructo nace en el corredor industrial Veracruz-Puebla.
Actualmente sirve a todo el pais con eventuales exportaciones a Norte y Centro
América.

Grupo Constructo, S.A. de C.V. es una empresa de ingenieria y construccion, inicié
actividades en la ciudad de Orizaba, Veracruz, en el mes de abril de 1974 con las
siguientes razones sociales: Ingenieria Civil, S.A., durante el mes de octubre del
mismo afio se constituyd la compafiia Ingenieria Impermeabilizaciones y Construccion,
S.A.

Conforme a las necesidades de la organizacion y la idea de integrar un grupo se creo,
en febrero de 1977, una empresa que fuera representante y controladora de la
corporacion, constituyendo para ese efecto a Grupo Constructo, S.A. de C.V. (GRUPO
CONSTRUCTO, s.f))

"

"

FIGURA 3 Grupo constructo empresa
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2.7 PROCESOS

2.7.1 RESECCION DE MATERIAL

Se cuenta con 2 areas de recepcion de materiales, en un area se encarga de la
recepcion de materia prima (vigas, placas, HSS, tubos, laminas) y en la otra area se

encarga del suministro del taller en lo que se encuentran: gas, oxigeno, alambre de

soldadura, guantes, pinzas, caretas, etc.).

FIGURA 4 Recepcién de material prima

2.7.2 CORTE

El &rea de corte se encarga de cortar el despiece de las piezas, las cuales podrian ser
cartabones, placas conexiones o algun disefio personalizado el cual se genera en
AutoCAD y se programa en el equipo de corte.
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FIGURA 5 Pantografo (se corta placa apartir de 1.5 “ hasta 3” de espesor)
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FIGURA 6 Plasma 1 (se corta placa menor de 1.5 “ de espesor)
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FIGURA 7 Plasma 2 (se corta placa menor de 1 1/2” de espesor)

FIGURA 8 Dobladora (se realizan dobleces de placa menor a ¥4” y laminas)
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FIGURA 9 Cizalla (corta lamina y placa menor de %4”)

2.7.3 HABILITADO

Esta area esta conformada por las cortadoras (plasma 1, plasma 2, el oxicorte,
peddinghaus, tortugas de oxicorte, pulidores y equipo de corte) en esta area es donde
se empieza acortar el despiece de las piezas para posterior poder ser armadas.

2.7.4 ARMADO

En esta area el cabo pasa planos a los paileros para empezar a armar las piezas, de
acuerdo con la pieza que se realizara, el pailero busca el despiece de las misma en
las areas correspondientes de corte para su posterior elaboracion o de ser necesario

el pailero habilite las piezas que ocupara.

2.7.5 SOLDADURA

Los soldadores se encargan de soldar todas piezas que llevan soldadora.

También en esta area cuenta con una armadora de vigas y una soldadura de arco
sumergido, se encargan de soldar las piezas que antes previamente fueron armados
por los paileros para que después de ser soldados se vuelven a mandar con los
paileros para vestirlo.
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FIGURA 10 Arco sumergido (soldadura de columas en cajon o tuberia de dimenciones grandes)

FIGURA 11 Armadora de vigas (soldadura de vigas)
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2.8. PROBLEMAS PARA RESOLVER PRIORIZANDOLOS

Cortadoras de plasmas en mala ubicacion.

Traslados innecesarios.

Almacén de material en desorden.

Pérdida de tiempo con el movimiento de la grda viajera.

Areas de trabajo en mala ubicacion.

No existe un proceso en serie para la fabricacion de las estructuras.

Movimientos inseguros de las piezas armadas.

2.8.1. DELIMITACIONES

Poco espacio disponible.

Magquinas fijas.

Area de descarga de material no se puede modificar.

Area de carga de piezas terminadas no se puede modificar.
Sistema de luz eléctrica fija.

Presupuesto reducido.

2.9. OBJETIVOS
2.9.1. GENERAL

Proponer un Lay Out en el taller de estructuras, que permita maximizar los espacios,

mejorar los flujos de personas y material reduciendo tiempos y movimientos,

2.9.2. ESPESCIFICOS

Identificar el flujo de proceso que se lleva dentro del taller de estructura

(habilitado, armado y soldadura),

Describir los aspectos mas importantes que se requieran para el disefio de Lay
Out.

Proponer algunos métodos actuales de distribucién de almacenamiento.
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2.10. JUSTIFICACION

La implementacion de una distribucion en planta apropiada es una de las tareas mas
significativas y una de las mas criticas para mejorar el proceso de produccion dentro
de la empresa. Los principales problemas en la distribucion en planta surgen cuando
estos estudios son realizados sin demasiada importancia, ignorando los objetivos y
metas a mediano y largo plazo. Por lo general se disefian distribuciones para las
condiciones de inicio, sin embargo, a medida que la organizacion crece y se producen
cambios, estas se vuelven deficientes y conllevan a gastos y pérdidas acumulativas
gue se hacen muy dificiles de detener, ya que el costo de cambiar una distribucion

establecida suele ser demasiado grande.

En Grupo Constructo su principal problema es la falta de una mejor distribucion de
planta, debido a esta causa actualmente se da una ineficiencia en los procesos de
produccion, no se cuenta con una secuencia establecida en los procesos de
produccién por lo que se incrementa el tiempo al momento de producir un solo
producto, aumentando los cotos de producciéon en comparacién con la competencia.
Esta situacion se ha dado ya que conforme ha ido creciendo la empresa las maquinas
se fueron ubicando de acuerdo con como se iban adquiriendo sin haber previamente

existido un estudio en su distribucion de por medio:

e Congestion y deficiente utilizacién del espacio.
e Acumulaciéon excesiva de materiales en el proceso de trabajo.

e Excesiva distancia para recorrer en el flujo de trabajo.

2.11. HIPOTESSIS
2.11.1. HIPOTESIS NULA

Realizar una redistribucién de las areas de la planta que mejora y optimiza los

tiempos de los procesos del taller de estructura.

2.11.2. HIPOTESIS ALTERNA
Realizar una redistribucién de las areas de la planta que no mejora ni optimiza los

tiempos de los procesos en el taller de estructuras.
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CAPITULO 3 ESTADO DEL ARTE

3.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Ing. José Alfredo Campos Rangel (2008) “aplicaciéon de herramientas de ingenieria
industrial para la solucion al problema de disefio de instalaciones en el caso de una
empresa del ramo de fundicion” COMIMSA.

La tesis de (Campos, 2008) menciona la combinacion de métodos y herramientas de
ingenieria industrial para la generacién de un nuevo Layout. Para asi poder generar
modelos hibridos pertinentes para la solucionar el problema de la distribucién de

equipos e integracién de nuevas lineas de produccion.

Detalla que el principal problema es la instalacion de una nueva linea de produccion a
la empresa origino un problema de distribucién, acomodo y de flujo de continuo
proceso, viéndose afectados de igual manera las distancias de recorrido y tiempos de

ciclo del proceso.

Con la instalacion de esta nueva linea de produccién se abrira un mayor mercado para

la empresa.

Ing. Edgardo Manuel cruz garza (1999) “redistribuciones de instalaciones en planta”

Universidad Auténoma de Nuevo Ledn.

La tesis de (Cruz 1999) es la distribucion de instalaciones de una planta mediante la
aplicacién de la metodologia de planificacion sistematica de la distribucién (Systematic
lay-Out Planning). Por la necesidad de disefiar o redisefiar las areas que permitan una
mejor funcionalidad segura, flexible a los cambios, y permita los movimientos minimos

dentro de la planta.

Edgardo empleo la metodologia “planeacién sistematica de la distribucion”, de igual
forma se apoy6 de herramientas como; diagramas de flujo, 5SW/1H, hojas de datos y

de matrices de datos para poder desarrollar este proyecto.

Geovanni Perez Tomas pag. 24



Stpen,
R =%
P ﬁ%
3
&

{de

4, WL . .

*» ? &« PROPUESTA DE REDISENO DE UN (LAY OUT) EN EL TALLER DE ESTRUCTURAS METALICAS DE
GRUPO CONSTRUCTO S.A.DEC.V.”

o
b
¢

El objetivo es disponer de estos elementos (ubicacion de las estaciones de trabajo, las
maquinas y los puntos de almacenamiento) de manera que se asegure un flujo
continuo del trabajo en el proceso de transformacion, dandole una ponderacion

significativa a la optimizacion de movimientos de materiales y de personal.

Estibaliz Gabriela Molina Ibarra, Mariana Benazir Salgado Batista (2013) “distribucion

de planta en industria metalmecéanica” UNAM.

La implementacion del proyecto se desarrolla al norte del Distrito Federal, empresa
dedicada a la fabricacion de productos metélicos elaborados mediante procesos de
manufactura tales como; troquelado, doblado, desplegado, procesos de union

mecanica, soldadura y esmerilado.

La finalidad de esta tesis es la elaboracion de la redistribucion de una planta
metalmecanica, para la realizacibn es necesario redistribuir la maquinaria,
herramental, y todos los equipos. Esto debido por problemas de flujo de material de la

actual distribucion.

Una propuesta de la redistribucion es incrementar la capacidad de la linea de dos areas
de soldadura, con la incorporacién de una linea mas de soldadura se tiene que
capacitar a un nuevo operario para poder realizar el mismo trabajo que el actual y asi

poder tener mas eficiencia.

Rubén Navarro Cruz, Patricia Becerril Osornio (1998) “distribucion de planta y manejo
de materiales aplicando la técnica S.L.P. (Systematic Layout Planning) y S.H.A.
(Systematic Handling Analysis) San Juan de Aragén, EDO de México, UNAM.

Geovanni Perez Tomas pag. 25



<o

s
o

p
&

ﬂ-; ‘g&
b
BHE « PROPUESTA DE REDISENO DE UN (LAY OUT) EN EL TALLER DE ESTRUCTURAS METALICAS DE
GRUPO CONSTRUCTO S.A. DEC.V. ”

o
b
¢

CAPITULO 4. MARCO TEORICO.

4.1. MARCO TEORICO

Hoy en dia las empresas enfrentan el gran reto de reducir los costos de produccion.
Para lograrlo, en la mayoria de las industrias se analizan los factores més influyentes
en este importante aspecto, como la capacidad de la maquinaria, las especificaciones
de la materia prima, el desempefio de la mano de obra, los tiempos improductivos, la
ruta y el manejo de materiales, los servicios y los almacenes e inventarios. (Garcia J.
A., 2014, pag. 66)

La distribucion en planta consiste en la ordenacion fisica de los factores y elementos
industriales que participan en el proceso productivo de la empresa, en la distribucion
del &rea, en la determinacion de las figuras, formas relativas y ubicacion de los distintos
departamentos.

El principal objetivo es que esta disposicion de elementos sea eficiente y se realice de
forma que tal, que contribuya satisfactoriamente a la consecuencia de los fines fijados
por la empresa.

Otra vision del problema la proporciona aquella definicién segun la cual la distribucion
en planta es un compromiso entre los recursos que se poseen y los bienes y/o servicios

gue quieren proporcionar.

Seas cual seas la situacion desencadenante por la cual se acomete el estudio sobre
la implantacion de una distribucion en planta y que necesariamente se englobara

dentro de alguna de las categorias mencionadas a continuacion:

e Proyecto de una nueva planta completamente nueva.
e Expansion o traslado de una ya existente.
e Reordenacion de una distribucion ya existente.

e Ajustes menores en distribuciones ya existentes.

Porque la empresa pudiera enfrentarse en un momento dado a la necesidad de

acometer un redisefio de su distribucion actual, esto es, de replantarse su bondad,
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habida cuenta de la confluencia en el tiempo de una o varias de las siguientes

circunstancias:

e Cambios en el volumen de produccién
e Cambios en los procesos y en la tecnologia que utiliza
e Cambios en el disefio 0 en el tipo de producto
e Observacion de deficiencias tales como:
1 Congestion de materiales, piezas y montajes
Cantidades excesivas de producto incluido en el proceso o sobrecarga
Utilizacién deficiente del espacio disponible

Largos circuitos de transporte

aa b W N

Estancamiento de la produccion en denominadas maquinas mientras
otras similares o idénticas permanecen inactivas

Excesiva manipulacién a cargo de operarios cualificados

7 Retrasos en las fechas de entrega

Tension fisica 0 mental de los operarios
(David de la Fuente Garcia l. F., pags. 3,4)
SLP (Systematic Layout Planning) planeacion sistematica de distribucion de planta

La técnica de ingenieria industrial que estudia la colocacién fisica ordenada de los
medios industriales, como el movimiento de materiales, equipo, trabajadores, espacio
requerido para el movimiento de materiales y su almacenamiento, ademas del espacio
necesario para la mano de obra indirecta y todas las actividades o servicios, asi como
el equipo de trabajo y el personal del taller. El termino distribucidén de planta significa
el replanteamiento de la disposicion existente el nuevo plan propuesto de distribucion

o el trabajo de hacer una distribucién de planta. (Garcia J. A., 2014, pag. 66)

La clasificacion clasica distingue tres categorias de Layout: posicion fija, por producto,
funcional. Y afiade una cuarta a la que denomina hibrida (o celular). Cada una con sus
ventajas e inconvenientes. Otra aproximacion indica que la distribucion en planta

puede ser diferente en una misma empresa dependiendo del nivel de zoom que se
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haga del plano. Asi una fabrica de automoviles tiene una distribucién funcional a nivel
macro (comedores, oficinas, zonas productivas, almacenes), una distribucién por
producto a nivel meso (la linea de montaje), y una distribucion por posicion fija a nivel

micro (en cada una de las estaciones).

La distribucion en planta de las instalaciones esta directamente influenciada por las
especificaciones del sistema productivo. Concretamente por la variedad y el volumen
requerido para producir. Ademas del producto (variedad y volumen), es relevante
conocer la ruta que van a seguir los productos, los servicios adicionales necesarios y
la evolucion esperada en el tiempo. Definir una apropiada distribucién en planta, es un
imperativo tanto en procesos industriales como de servicios (por ejemplo: fabricas,
talleres, grandes almacenes, hospitales, restaurantes, oficinas, etc.). (Garcia Sabater,
2020)

Planear una distribucion de planta da como resultado el uso adecuado de los recursos
existentes, ya sea espacio, mano de obra, maquinaria o equipo, asi como los servicios
auxiliares, con lo que se asegura la eficiencia y seguridad necesarias en un ambiente

de trabajo.
En una distribucion de planta hay dos clases de intereses:

Interés econdémico. Persigue hacer eficiente la produccién, reducir los costos,
satisfacer al cliente con el mejoramiento del servicio y optimizar el funcionamiento de

las empresas.
Interés social. Pretende dar seguridad al trabajador y satisfaccién al cliente.
Objetivos de la distribucion de planta

La meta primordial de la distribucion de planta es lograr un orden en las areas de
trabajo y que el equipo resulte econémico para la empresa y, al mismo tiempo, seguro
y satisfactorio para los empleados. Los objetivos de la distribucion de planta son los

siguientes:
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1. Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los trabajadores.
Se refiere a la eliminacion de las herramientas en los pasillos, los pasos peligrosos, la

posibilidad de resbalar, los lugares insalubres y la mala ventilacion, entre otros riesgos.

2. Elevacion de la moral y satisfaccion del obrero. Se refiere a la mejora en la

iluminacion al eliminar las sombras en el lugar de trabajo y las areas verdes.

3. Incremento de la produccion. Aun cuando existan tiempos 0ciosos y retrasos, la

disminucién de numero de horas del proceso aumenta la productividad.

4. Disminucion en los retrasos de la produccion. Al equilibrar las operaciones se evita
gue los materiales, los hombres y las maquinas tengan que esperar para llevar a cabo
su labor. Debe buscarse que la pieza no toque jamas el suelo; es decir, que lo que se
produce debe fluir por el equipo de manejo de materiales al siguiente proceso, con el

fin de evitar inventarios temporales.

5. Optimizacién del uso del espacio para las distintas areas. Con la disminucion de las
distancias de recorrido y la mejora en la distribucion de los pasillos, almacenes, equipo
y hombres, se aprovecha mas el espacio; al utilizar varios niveles se obtienen ahorros

en las superficies.

6. Reduccién del manejo de materiales. Al agrupar el equipo por proceso y

operaciones, se acortan las distancias.

7. Maximizacion del uso de maquinaria, mano de obra y/o servicios. Si la mano de
obra es costosa, debe emplearse mejor su tiempo. En cambio, si la mano de obra es
barata, pero el equipo y los materiales son costosos, entonces se debe buscar el mejor

aprovechamiento de estos.

8. Reduccién del material en proceso. Al haber una secuencia légica y disminuir las
distancias, el material permanece menos tiempo en el proceso y se logra la

disminucioén de las demoras.

9. Acortamiento del tiempo de fabricacion. Al disminuir las distancias, las demoras y

los almacenamientos innecesarios, el producto esta listo para la venta en menos
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tiempo. Siempre debe procurarse eliminar los almacenamientos intermedios para

obligar al flujo continuo del material. (Garcia J. A., 2014, pag. 67)

4.1.1 FACTORES QUE INFLUYEN EN LA DISTRIBUCION DE PLANTA
Se considera que son ocho los factores que influyen de manera importante en la
empresa; no obstante, estos pueden variar de acuerdo con el tipo de organizacion,

como se aprecia en la siguiente descripcion.
Factor material

Es el factor mas importante en una distribucién de planta. Incluye los siguientes

aspectos:

e Material entrante, en proceso, saliente o embalado.

e Materiales accesorios empleados en el proceso.

e Piezas rechazadas, a recuperar o repetir.

e Piezas averiadas, estropeadas o destruidas en proceso.

e Chatarras, viruta, desperdicios o desechos.

e Entregas lentas entre departamentos.

e Transporte de articulos voluminosos, pesados o0 costosos a través de distancias
largas.

e Material que se extravia o pierde su identidad.

e Tiempo excesivo de permanencia del material en proceso.

e Materiales para mantenimiento.
(Garcia J. A., 2014, pag. 68)

Factor maquinaria Incluye herramientas y equipo fundamentales para la conformacion

de la planta. A continuacion, se describen algunos elementos:

e Maquinaria de produccion.
e Equipo de proceso y de manejo de materiales.

¢ Herramientas, moldes, patrones, plantillas.
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e Aparatos de medicion, comprobacion y pruebas.
e Maquinaria averiada, inactiva o anticuada.
e Herramientas manuales y eléctricas manejadas por el operario.
e Equipo que causa excesiva vibracion, ruido, suciedad, vapores.
e Maquinaria y equipo para mantenimiento.

(Garcia J. A., 2014, pag. 69)

El disefio de las instalaciones de manufactura y manejo de materiales afecta casi
siempre a la productividad y a la rentabilidad de una compafia, mas que cualquiera
otra decision corporativa importante. La calidad y el costo del producto y, por tanto, la
proporcion de suministro/demanda se ve afectada directamente por el disefio de la
instalacién. El proyecto de distribucion de planta (disefio de instalacion) es uno de los
mas desafiantes y cantes que un ingeniero industrial o de manufactura pueda
enfrentar. El ingeniero de proyecto o, en un nivel mas elevado, el gerente de proyectos,
después de recibir la aprobacién corporativa, sera responsable de gastar una gran
cantidad de dinero. En cuanto a los cos- tos, también se responsabilizara al gerente
de proyectos por alcanzar oportuna y eficazmente las metas enunciadas en la
propuesta del proyecto y en el presupuesto de los costos. Las responsabilidades de
un gerente de proyectos se parecen a las del presidente de la compafiia y sélo los
gerentes de proyectos que alcancen o superen las metas establecidas recibiran

proyectos mas grandes.

El disefio de instalaciones de manufactura se refiere a la organizacion de las
instalaciones fisicas de la compafiia con el fin de promover el uso eficiente de sus
recursos, como personal, equipo, materiales y energia. El disefio de instalaciones
incluye la ubicacion de la planta y el disefio del inmueble, la distribucion de la planta 'y
el manejo de materiales. La ubicacion de la planta o las decisiones de la estrategia de
localizacion se toman en el nivel corporativo mas alto, con frecuencia por razones que
tienen poco que ver con la eficiencia o eficacia de la operacion, pero en las que hasta
cierto grado influyen factores como la proximidad de las fuentes de materias primas,
mercados y sistemas de transporte tales como vias fluviales, ferrocarriles y carreteras.

La seleccidn del sitio quiza sea un tema mas apropia- do para una clase de ciencias
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politicas que para una de disefio de instalaciones. Cada pais, estado, municipio y
ciudad cuenta con un programa de desarrollo econémico para atraer industrias nuevas.
Los incentivos financieros para atraer una compariia hacia una localidad especifica
pueden ser muy notables. Por lo tanto, la ubicacion no siempre es una decisién de
ingenieria. Otra razén, que no tiene que ver con la ingenieria, para ubicar las
instalaciones en sitios especificos puede ser de tipo personal. El presidente de la
empresa es de cierta ciudad, por lo que es ahi donde se construird la instalacién. En
un capitulo posterior se estudiara la localizacion de la planta. (Fred E. Meyers, 2006,

pag. 1).

4.1.2. DIAGRAMA DE FLUJO

Un diagrama de flujo o mapa de proceso identifica la secuencia de actividades o flujo
de materiales e informacién en un proceso. Los diagramas de flujo ayudan a la gente
gue participa en el proceso a entenderlo mucho mejor y con mayor objetividad al
ofrecer un panorama de los pasos necesarios para realizar la tarea. (Evans, 2008, pag.
663)

Los diagramas de flujo se elaboran mejor entre todas las personas que participan en

el proceso (empleados, supervisores, directivos y clientes). (Evans, 2008, pag. 663)

Los diagramas de flujo ayudan a todos los empleados a entender su funcion en un
proceso y quiénes son sus proveedores y clientes. Esta conciencia da lugar a una
mejor comunicacién entre todas las partes. Al participar en la elaboracion de un
diagrama de flujo, los trabajadores experimentan una sensacion de propiedad del
proceso y, por consiguiente, estan mas dispuestos a trabajar para mejorarlo. Si se
utilizan diagramas de flujo para capacitar a los empleados se logra mayor consistencia.
Los diagramas de flujo también ayudan a sefialar los lugares en que es necesario
tomar indicadores relacionados con la calidad. Una vez que se elabora un diagrama
de flujo, se puede utilizar para identificar problemas de calidad, asi como las areas

para mejorar la productividad. (Evans, 2008, pag. 663)

Un diagrama de flujo detalla el flujo de informacién, clientes, equipo o materiales a

través de los distintos pasos de un proceso. Los diagramas de flujo también se
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conocen con los nombres de mapas de proceso, mapas de relaciones o planos. Los
diagramas de flujo no tienen un formato preciso y por lo general se trazan con cuadros
(que contienen una breve descripcion del paso), y con lineas y flechas para indicar las
secuencias. (LEE J.KRAJEWSKI, 2008, pag. 156)

La forma rectangular () es la opcién mas comun comunica cuando una flecha que sale
de un paso se divide en dos o més flechas que conducen a diferentes cuadros. Aunque
muchas representaciones resultan aceptables, debe existir un acuerdo sobre las
convenciones utilizadas. Estas pueden presentarse como una clave en alguna parte
del diagrama de flujo, o describirse en texto acompafiante. También es importante
comunicar qué (informacion, pedido del cliente, cliente, materiales, o cosas por el
estilo) se esta detallando. (LEE J.KRAJEWSKI, 2008, pag. 157)

Se pueden crear diagramas de flujo para varios niveles de la organizacion. Por
ejemplo, en el nivel estratégico, los diagramas podrian mostrar los procesos centrales
y sus relaciones, como en la figura 1.4. En este nivel, los diagramas de flujo no
contienen mucho detalle; sin embargo, presentan una vista rapida y general de la
empresa en su conjunto. El simple hecho de identificar un proceso central suele ser
atil. Examinemos ahora el nivel de proceso, en el que entraremos en los detalles del
proceso que se analizara. La figura 5.2 muestra dicho proceso, el cual consta de
muchos pasos que tienen subprocesos anidado dentro de ellos. En lugar de
representar todo en un diagrama de flujo, la figura 5.2 presenta una perspectiva
general de todo el proceso. Describe el proceso de ventas en una empresa de
consultoria que se especializa en desarrollo organizacional y programas educativos
corporativos. Cuatro departamentos diferentes (contabilidad, consultoria, marketing y
ventas) interactdan con el cliente externo (cliente). El proceso consta de tres etapas
principales: generacién de contactos de negocios, la aceptacion del cliente y entrega
del servicio, y facturacion y cobro. La figura 5.2 ilustra otra caracteristica. La forma del
rombo () representa una decision de si 0 no o consecuencia, como los resultados de
una inspeccién o el reconocimiento de diferentes tipos de necesidades del cliente. En
la figura 5.2, representa tres puntos de decision de si 0 no: (1) si la propuesta esta
completa; (2) si consultoria aprueba la factura, y (3) si se recibe el pago. Estos puntos
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de decision de si 0 no aparecen mas probablemente cuando el proceso tiene un alto
grado de divergencia. (LEE J.KRAJEWSKI, 2008, pag. 158)

Contacto de
marketing
Ventas: Propuesta de Conversacion
. CONVETSACION | | antenroyectos |, | d€ Sequimiento
inicial de ventas o entre el cliente
con el cliente consultoria ¥ ventas
Contacto 1
de ventas No L2 proguesta
A esta completa?
Consultoria: Conversacion
Contacto de ~ | conversacion - :[:tﬂpmt:;ﬂes . de seguimiento _/ §i
consultoria | inicial con de ir:?u foria entre &l cliente
el cliente y consultoria Proceso anidado:
aceptacion del
cliente y entrega
del servicio
Linea de visibilidad
Sﬂﬂ'ﬂz'rmf Facturacion Contabilidad,
[ - )
" cliente por parte ventas o consultoria
W“‘“"‘t‘::j“”' | de contabilidad, genera |
ventas o : "
ventas o consultoria
p——_ |a factura definitiva

L

! 1

FIGURA 5.2 Diagrama de flujo del proceso de ventas de una empresa de consultoria
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. Ventas o -

propuesta Visto bueno consultoria S¢ asigna

st verbal del lena [ Gerente
completa? cliente el formulario 06 proyech

il Contabilidad, .

Emtabmdmlit, u:entas Entrgga del ventas o Se firma |

o consultoria serviciopor | | .ociforia |l<—  cartade
genera la factura parte de factura el 50% aceptacion

definitiva consuftoria del servicio

FIGURA 5.3 Diagrama de flujo de los subprocesos anidados de aceptacion del cliente y entrega del

Servicio

La figura 5.4 muestra otro formato que resulta muy apropiado cuando el proceso
abarca varios departamentos. Este diagrama de flujo ilustra el proceso de surtido de
pedidos de una empresa manufacturera. El proceso comienza cuando un cliente
genera un pedido y termina cuando la compafiia recibe el pago. Todas las funciones
gue intervienen en este proceso se incluyen en el diagrama de flujo. Las filas
representan los diferentes departamentos o areas funcionales, y los pasos aparecen
en la fila del departamento donde se realizan. Este método muestra la transmision de
control de un departamento a otro cuando la flecha que parte de un paso sigue en otra
fila. Las flechas especiales son otra forma de mostrar las transmisiones. Las
transmisiones de control son puntos donde la coordinacién entre funciones corre mas
riesgo debido a la mentalidad aislacionista. En estos puntos hay mas probabilidades
de que se produzcan malentendidos, retrasos y errores. (LEE J. KRAJEWSKI, 2008,
pag. 158)
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FIGURA 5.4 Diagrama de flujo del proceso de surtido de pedidos que muestra la transmision de

control entre departamentos.

Los diagramas de flujo permiten al analista de procesos y a los gerentes ver la
organizacion horizontal, en lugar de la organizacion vertical y las fronteras entre
departamentos que muestra un organigrama tipico. Los diagramas de flujo muestran
coémo las organizaciones producen sus productos por medio de procesos de trabajo
interfuncionales, y permiten al equipo de disefio ver todos los puntos de contacto
criticos entre las funciones y los departamentos. (LEE J. KRAJEWSKI, 2008, pag. 158)
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CAPITULO 5. DESARROLLO.

5.1. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS
5.1.1. RECOLECION DE INFORMACION
Se empez6 realizando una lista de los problemas que se encontraban en la empresa

para poder obtener datos y asi decidir el método que se ocupara.

Posteriormente se realizaron diagramas de cada proceso que se encuentran en el
taller para poder identificar las actividades que se realizan dentro del taller y asi poder

identificar las relaciones que existen entre cada area de trabajo.

El primer diagrama es del proceso de las maquinas de corte (plasmal, plasma,
oxicorte, peddinghaus y cizalla) debido a que son las principales en este proceso y por
lo cual este es el proceso mas importante, si este proceso hay demora afecta a todo

el proceso del taller.
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5.1.2. ELABORACION DE DIAGRAMAS

IMICIOD

l

Terminar
de cortar
Mantenimiento
de la maguina
1 Fetirar las
piezas
Recibir el
plano l
* Limpiar
Revisar las piezas
tipo de
corte
Colocar
I;rpl:-lnar .I:a nombre y
formarse codigo
Buscar Acomodar
pieza las piezas
almacen
1
Werificar los
colocar v planos que ElM
escuadrar piezas
ocupan
Cambiar
bogquillas
Hacer
programacion
Empezar
a cortar
FIGURA 12 Diagrama de corte
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El siguiente diagrama hace referencia al proceso de paileria, esta area es la encargada
de realizar las piezas especificadas en los planos.

PAILERIA
] |

<> o
a pleras Fend=sar s plano
D N
Recibir & plamo '1
Buscar las
E-I:l:c:l’sl:lﬂ:l e —
l II st westir la
ColUTrE
Recibir & plana J
Colocar los
l Eatines Trazar ks
vocados. mecidas de
RArdsar las ‘L 2 Lo al
. plano
ESCuSrar ¥
cooCar l
sopories a lkos
patinees
oo o s
l plEras
Trazar las
rresscidas pars
boes. dlafragimas
Colocar esperar L o L
diafagrTas o ooupad

Colocar = patini

SupeTion fapal

Codoecar an el

7| arma de abaio
-J.- = marea 3
Endererar los soldachra &
patines. Soidar oo
Puiir las crills Regresa de
de o= patimes saoldschim

I I

FIGURA 13 Diagrama de paileria

Geovanni Perez Tomas pag. 39



oS
:&a«»f -y

=

£
1o

L ~ -
*% 4 « pROPUESTA DE REDISENO DE UN (LAY OUT) EN EL TALLER DE ESTRUCTURAS METALICAS DE
GRUPO CONSTRUCTO S.A. DEC.V. ”

Fg g™

En el siguiente diagrama se encuentra el proceso de soldadura, en esta area se hace

la soldadura de las piezas previamente elaboradas en paileria.

Demora de
tiempo

IMICIO

El cabo da la
orden de la
pieza a soldar

Desvastar la
parte a soldar
hasta encaontrar
la raiz

L

Ir por la grua o
esperarse

Esperar la
grua

NO
+

Buscar la

Filete

pieza
|

i

Traer la
pieza

1

Acomodar la
pieza

i

Fulir las
piezas
Soldar

i

Penetracion
completa

Identificacidn
del tipo de
cordon

Penetracion
parcial

il

Sopletear la
placa poara
sacar la
humedad

Il

Sopletear la
placa poara
sacar la
humedad

Verificar si la
pieza tiene
areas de
penetracién

Soldar las

Demora de
tiempo

5| Qcupada

FIGURA 14

areas de tope o
de penetracidn

il

Ir por la grua

MO

Dar la vuelata a

Diagrama de soldadura

la pieza

Soldar la otra
parte

Termoinar de
soldar

Colocar la clave
del soldador

W

Retirar la pieza

W

Revision visual
o por LP
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Revision por el supemvisor de
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5.2. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA LAY OUT

El método que se utilizara para realizar el redisefio del taller serd el método SLP

(Systematic Layout Planning)

Para esto primero se realizé un diagrama de bloques para poder identificar las areas
con mejor facilidad y asi tener una mejor visualizacion de cémo es que se realiza el

recorrido de las partes de las piezas para su fabricacion.

75M
s Carga de estructuras terminadas
un
et 712.5 M?
20M 20M 8M 12Mm
= =
s Armado 1 o0
- o
- (3]
=
~N
wn
Armado 2 s
©
S5M 336 M2 g Arco sumergido
~ 2
Ns 273.6 M
-
Plasma 1 5M
) =
83.6M o =
0M Soldadura S
Habilitado s
< 695.4 M?
2 782.8 M2 @
3 ’ Armado
re :: 15M
. Vi
a4M Peddimghaus &
T - 11.4M
pa 304 m? 171 m?
Rack 1 Armado 3
45.6 M? 171 m?
oM 15M
75M
s Descarga de materia prima( placas, vigas, canales. angulos, redondos, etc.)
bt}
o 712.5 M2
5M 1M am 26.9M 55M 7.6 M 36 M
o~ (o]
s = © = s
n 2 S ~ 2 s S w2
(o]
a Dobladora A o 152M
Oxicorte | Armado5 | 30.4 M?
Almacen Rack 2 Plasma 2 Armado 4
76 M2 167.2 M? : = 408.9 M2 62.7 M3 115.5 M? 547.2 M?
Cizalla
30.4 M?
FIGURA 15 Distribucién actual de las areas de trabajo
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5.2.1. DIAGRAMA DE PROCESO

Se prosiguiéo a realizar un diagrama de proceso para poder entender mejor el
procedimiento del proceso dentro del taller y asi comprender las actividades de cada
area.

AT INW T A SIMBOL O

Operacion

Tranmnsporte

INnspeccion

Espaera

Admacena)e

JULRA

FIGURA 16 Simbologia de diagrama de proceso

Actividad combinada

<
/

)

El trazo horizontal indica

|

La llegada de los productos

En el proceso

El trazo vertical indica
las etapas del proceso por

orden cronologico

FIGURA 17 Simbologia de diagrama de proceso
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SIMBOLOGIA O ] ; D <:
1 RECEPCION ’
2 DESCARGA ‘

ALMACEN MATERIA ‘
3 PRIMA

TRASNPORTE A .
4 CORTADORAS
5 CORTE DE PLACAS .

TRASNPORTE A .
6 RECTIFICACION
7 RECTIFICADO ‘

TRASNPORTE A .
8 PAILERIA
9 ARMADO DE PIEZA ‘

TRASNPORTE A .
10 SOLDADURA
11 SOLDAR LA PIEZA ‘

TRANSPORTE A AREA DE ‘
12 EMBARQUE

INSPECCION DE ‘
13 CALIDAD
14 EMBARQUE

FIGURA 18 Diagrama de proceso del taller de estructuras
m
FIGURA 19 Diagrama de proceso
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5.2.2. DIAGRAMA DE RELACION DE ACTIVIDADES
A continuacion, se muestras las areas ordenadas para posterior hacer el diagrama de
relacion de actividades.

TABLA 1 Areas de trabajo

Areas |Descripcion
A ALINMACEN
B RACK 1
C RACK2
D PLASIVIA 1
E PLASIVIA 2
F OXICORTE
(€] PEDDINGHAUS
H CIZALLA
1 DOBLADORA
J HABILITADO
K ARNADOL
L ARNADO2
[\ ARNADO3
N ARNMADOA4
(@] ARNMADOS
P SOLDAURA
ARNMADORA DE
Q. VIGAS
R ARCO SUMVMIERGIDO

Se trata de una matriz diagonal en la que se especifican todas las actividades del
proceso. En ella se especifican las relaciones de proximidad entre una actividad o

area y el resto, utilizando las siguientes valoraciones de proximidad
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TABLA 2 Simbologia para diagrama de correlacién

T e ‘

=

5 PLASMA 2 U ‘00‘
S

1 o K e e

D D b 0 D S
D PSS P

A P E P s s

11 ARMADO1 O %‘0“%%%&

e T T L w

e e

15 ARMADOS A 0‘0

16 SOLDAURA A ‘X&

p | "asORADE e

FIGURA 20 Diagrama de relacién de actividades
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Mediante este diagrama vamos a visualizar las posiciones relativas de unas areas
frente a otras utilizando los datos de la tabla de relaciones y trazando las valoraciones

de proximidad de la siguiente manera:

A 4 lineals

E 3 lineas

1 2 lineas

o 1 linea

U ninguna linea

x R A YT Y L AV AVAVAY, linea zig-zag

O S S .0 .00 0.9 0.0 4 doble zig-zag
FIGURA 21 Simbologia para diagrama de redes

FIGURA 22 Diagrama de redes de prximidad entre areas
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5.3 DIAGRAMA DE BLOQUES

TABLA 3 Areas y colores para diagrama de bloques.

ALMACEN
CORTADO
HABILITADO
ARMADO
SOLDADURA
ARCO SUMERGIDO
ARMADORA DE VIGAS

FIGURA 23 Diagrama de bloques actual
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5.4. TIEMPOS DE TRASLADO
Se realizé un muestreo de movimiento de estructura y materia prima para poder tener

tiempos de los traslados.

TABLA 4 Muestreo de movimientos

Area Relacion entre areas tiempo aprox. de maniobra
distribucion actual
A-D Sli 20
A-E Si 20
A-F Sli 20
A-G Si 10
A-1 Si 5
A-) Si 15
A-K Sl 20
A-L Sli 20
A-M Si 20
A-N Sli 25
A-O SlI 15
B-D Sli 10
B-E Si 20
B-F Si 10
B-H SI 10
C-E Si 10
C-F Si 20
D-1 Si 20
D-J Sli 15
D-K SI 5
D-L Sli 10
D-M Si 20
D-N Si 30
D-O Si 10
E-I Sl 20
E-J Sli 20
E-K Si 30
E-L Si 20
E-M SI 10
E-N Sl 10
E-O Si 20
F-1 Si 5
F-J Sli 15
F-K Sl 20
F-L Sli 20
F-M Si 25
F-N Si 25
F-O Sli 5
G-I Si 10
G-J Si 10
G-K Si 15
G-L Sli 5
G-M SI 20
G-N Si 25
G-0O Si 15
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TABLA 5 Muestreo de movimientos

Area Relacién entre areas tiempo aprox. de
maniobra distribucion
H-I SI 5
H-J SI 10
H-K SI 15
H-L SI 15
H-M SI 10
H-N SI 20
H-O SI 25
1-J SI 10
I-K SI 20
I-L SI 20
I-M SI 15
I-N SI 20
I-O SI 5
J-K SI 20
J-L SI 20
J-M SI 10
J-N SI 20
J-0 SI 10
K-L SI 10
K-M SI 30
K-N SI 30
K-O SI 20
K-P SI 17
K-Q SI 17
K-R SI 17
L-M SI 15
L-N SI 20
L-O SI 15
L-P SI 5
L-Q SI 5
L-R SI 5
M-N SI 10
M-O SI 25
M-P SI 10
M-Q SI 5
M-R SI 5
N-O SI 25
N-P SI 10
N-Q SI 10
N-R SI 10
O-P Sl 15
0-Q SI 15
0O-R SI 15
P-Q SI 5
P-R SI 5
641
TOTAL MINUTOS 1366
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5.5 PROPUESTA
Para el desarrollo de esta propuesta se tomd como base principal el diagrama de

relacion de actividades.

“wn

Como se puede observar en la figura “’se propone mover la plasma 1 cerca del
almaceén, lo mismo que el rack 1y la peddinghaus esto se realizé con el fin de que las
cortadoras se queden cerca del almacén para que asi no exista mucho movimiento de
materiales, de igual forma se movio la cizalla y la dobladora para el area N para asi

poder optimizar espacio.

El &rea N no se puede hacer modificaciones debido a que es un area cerrada esto es
principalmente a que esa area es para armar o soldar piezas inoxidables cuando el

cliente asi lo requiere.

Las areas Ry Q son no se pueden mover debido a que son piezas fijas y por qué el

hacer su movimiento generaria muchos costos.

Las areas de habilitado, armado y soldadura se proponen que estén juntos, esto con
el fin de que las piezas sigan una secuencia diagonal para que asi el proceso empiece
de las cortadoras de la materia prima para después pasar a habilitado, posterior a

armado, soldadura y al final llegue al lugar de embarque

El &rea M no se modificé debido a que esa area solo se ocupa cuando existe una fuerte

demanda de produccion y cuando no hay trabajo esa area no se ocupa.
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5.5.1. DIAGRAMA DE BLOQUES PROPUESTO

K, L0

FIGURA 24 Diagrama de bloques actual
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4.5.2. PROPUESTA LAY OUT

Asi quedaria el nuevo disefio del taller con las modificaciones ya implementadas.

M
2 Carga de estructuras terminadas
p 7125M2
48 M M
s s
n soldadura 9
< N
- N
696 M?
Arco sumergido
a8M s g
s " 2736 M2
: Armado ®
- ™ 5M
1192.4 M2 s
10Mm N
bt
3
<
o
(4]
4a5M Armadora
de vigas 15M
Peddimghaus E
N Habilitado 114M
304 W? 171 M2
783 M2 Armado 3
171 M2
M
s Descarga de materia prima( placas, vigas, canales. angulos, redondos, etc.)
n
@ 7125 M?
5M 324 55M |4M 55M 76M 4M 2M
.S ©
43 N E s E e N 2
un a a Dobladora | 152
Oxicorte Almacen Plasma 1 304 M2 Armado 4
83.6 M2 Rack 2 Plasma 2
76 \? 492.48 M? Rack1 | 62.7 M? 115.5 M? ﬁ b3 486.4 M?
45.6 M? Cizalla
30.4 M2
FIGURA 25 Distribucién de las areas propuestas
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5.6. DESCRIPCION DE LOS DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA

5.6.1 CALIDAD

El departamento de calidad es el encargado de controlar y asegurar la calidad de las

piezas finales, inspeccionando la geometria de las piezas, la calidad de la materia

primay la soldadura de las piezas.

5.6.2 DISENO

El departamento de disefio es el encargado de desarrollar los disefios graficos de las

obras, esto sea que el cliente tenga su disefio o que ingenieria lo proporcione, se

encargar de desarrollar los planos para la fabricaciéon de las piezas.
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FIGURA 26

_ LISTA DE MATERILES
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SOMETRICO

5 DOCUMENTO
I} conmouan

Plano de fabricacién (disefiado por ingeneria o proporcionado por el cliente)
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5.6.3 VENTAS
El departamento de ventas es el encargado de las estrategias comerciales de la

empresa asi mismo igual se encarga de llevar el control econémico de la empresa.

5.6.4. MANTENIMIENTO

En el taller de mantenimiento se encarga de dar mantenimiento preventivo y correctivo
a las maquinas de soldar, las plasmas e oxicorte, gruas viajeras, pulidores, dobladora,
cizalla, conexiéon de maquinas de soldar o cambiarlas de lugar en caso de que sea

necesario.

5.6.5 TALLER DE ESTRUCTURAS

El taller de estructuras es el area en donde se realizan todas las piezas de las obras.

= _ B g 7 —— -

T | Y i
g i i | )

FIGURA 27 Taller de estructuras area de trabajo
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CAPITULO 6. RESULTADOS

6.1. RESULTADOS (PLANOS, GRAFICAS, PROTOTIPOS, MAQUETAS,
PROGRAMAS, ENTRE OTROS).

5M
b3 Carga de estructuras terminadas
p 7125M?
48M M
b3 b3
n soldadura %
< N
- N
696 M2
rYv s Arco sumergido
s " 2736 M
;! Armado ®
- ™ 5M
11924 M2 s
10M N
-
b3
g
]
(0]
45M Armadora
de vigas 15M
Peddimghaus E
N Habilitado 11.4M
304 M? 171 M?
783 M? Armado 3
171 M?
5M
s Descarga de materia prima( placas, vigas, canales. angulos, redondos, etc.)
IQ
@ 7125 M2
5M 324 55M |4M 55M 76 M 4M 2M
W 2 2 < 2 w2 @s
N N N - < N ~
u a - ] Dobladora | 152
Oxicorte Almacen Plasma 1 30.4 M? Armado 4
83.6 M? Rack 2 Plasma 2
76 M2 492.48 M? Rack1 | 62.7 M2 1155 M2 2s 486.4M?
45.6 M2 Cizalla
30.4 M?
FIGURA 28 Distribucion propuesta
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6.2. LISTADO DE RESULTADOS QUE SE ESPERAN.
¢ Eliminar movimientos innecesarios de estructura.
e Almacén fijo.
e Cortadoras de materia prima en una sola area.
e Al agregarse mas gruas viajeras el tiempo de maniobra de las estructuras es
menor.
e Evitar accidentes por material en desorden.

¢ Movimiento de la materia prima con las cortadoras sera corto la distancia.

6.3. Tabla comparativa de la distribucion actual con la propuesta

Se realizo la comparacion de los tiempos actuales de los movimientos que se
realizan entre las mismas areas contra los tiempos que se esperan con la propuesta
de redistribucién de las areas.
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TABLA 6 Comparacion de muestreo

Area Relacidn entre Tiempo aprox. de Tiempo aprox. de maniobra con
areas maniobra distribucion la nueva distribucion
A-D Sl 20 5
A-E Si 20 20
A-F Sl 20 5
A-G Si 10 8
A-l Sl 5 15
A-J Sl 15 8
A-K Sl 20 10
A-L Si 20 10
A-M Sl 20 20
A-N Sl 25 25
A-O Sl 15 10
B-D Sl 10 5
B-E Sl 20 10
B-F Sl 10 15
B-H Sl 10 10
C-E SI 10 5
C-F Sl 20 15
D-1 Sl 20 15
D-J Sl 15 8
D-K Sl 5 10
D-L Sl 10 10
D-M Sl 20 15
D-N Sl 30 20
D-O SI 10 10
E-I Sl 20 5
E-J Sl 20 8
E-K Si 30 10
E-L Sl 20 10
E-M Sl 10 10
E-N Si 10 10
E-O SI 20 10
F-1 Sl 5 20
F-J Sl 15 10
F-K Sl 20 10
F-L Sl 20 10
F-M Sl 25 25
F-N Si 25 25
F-O SI 5 10
G-I Sl 10 15
G-J Sl 10 5
G-K Sl 15 5
G-L SI 5 5
G-M Sl 20 25
G-N Sl 25 25
G-0 Sl 15 5
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TABLA 7 Comparacion de muestreo

H-I Sl 5 5
H-J SI 10 10
H-K Sl 15 12
H-L Sl 15 12
H-M Sl 10 10
H-N Sl 20 5
H-O Sl 25 12
I-) Sl 10 10
I-K Sl 20 15
I-L Sl 20 15
I-M Sl 15 10
I-N Sl 20 5
1-O Sl 5 15
J-K Sl 20 5
J-L Sl 20 5
J-M Sl 10 10
J-N Sl 20 15
J-0 Sl 10 5
K-L Sl 10 3
K-M Sl 30 10
K-N Sl 30 15
K-O Sl 20 3
K-P Sl 17 5
K-Q Sl 17 5
K-R Sl 17 5
L-M Sl 15 10
L-N Sl 20 15
L-O SI 15 3
L-P Sl 5 5
L-Q Sl 5 5
L-R SI 5 5
M-N Sl 10 10
M-0 Sl 25 10
M-P S 10 20
M-Q SI 5 5
M-R Sl 5 5
N-O Sl 25 15
N-P SI 10 20
N-Q Sl 10 10
N-R Sl 10 12
O-P Sl 15 5
0-Q Sl 15 5
O-R Sl 15 5
P-Q Sl 5 10
P-R Sl 5 5
Minutos totales 1366 944
Porcentajes 100% 69%
Porcentaje obtenido 31%
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CAPITULO 7. CONCLUSIONES.
7.1. CONCLUSIONES

Una buena distribucién y localizacion de planta ayuda a maximizar la produccién, de
igual forma ayuda a la obtencién de mejores resultados por parte de los colaboradores
de la empresa, ademas de prevenir accidentes dentro del area de trabajo y asi
mejorando la utilizacion de los espacios requeridos para llevar a cabo las actividades
por parte de cada trabajador.

Con la realizacion de esta propuesta se pretende mejorar el flujo de materiales y asi
mismo el movimiento de los trabajadores, que esto es lo que mas retrasos se genera
en el proceso, por esta razon con el nuevo redisefio lo que se busca es eliminar estos
movimientos extras de igual forma evitar el riesgo de accidentes por el movimiento
innecesarios de las piezas en las diferentes areas que no participan en el proceso o

que no contribuyen.

Con este disefio actual propuesto el flujo de material y el movimiento de los
trabajadores se reducira en un 31 % de minutos dado que con el muestreo de tiempos
que se realizd, se obtuvo un total de 1366 minutos con la distribucion actual y con la
distribucion propuesta se obtiene un total de 944 minutos esto debido a que las areas
estaran conectadas una con otra en forma de serie, haciendo el proceso en forma de
serie por lo que el material tendria un recorrido de principio a fin sin tener que estar

pasando por otras areas que no agregan algun valor a su fabricacion.

Con la obtencién de estos porcentajes se puede aceptar la hipoétesis nula, debido a
que los resultados seran positivos, teniendo una reduccion de tiempos en los

movimientos de materia prima y estructura.
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7.2 RECOMENDACIONES
A continuacion, se enumeran una serie de recomendaciones cuya implementacion son

vitales:

e Tener un mejor stop de almacén de materia prima debido a que en ocasiones
la materia prima falta y eso hace que el proceso se retrase.

e Dar mantenimiento a la cortadora peddinghaus para poder agilizar el tiempo de
corte de los materiales.

e Capacitar a un trabajador para manejar adecuadamente la armadora de vigas,
debido a que el operador que se encuentra actualmente tiene poco
conocimiento por lo que hace que se genere reprocesos y eso hace que el
proceso se retrase.

e Tener un stop de mantenimiento debido a que en ocasiones las maquinas se
descomponen y eso genera que se tarden en repararse por falta de piezas.

e Agregar mas gruas viajeras en cada estacion para el movimiento de las piezas
y asi poder agilizar el movimiento de estas, con esto se busca eliminar el tiempo

de espera por utilizar la gria.

7.3 EXPERIENCIA PROFESIONAL Y ADQUIRIDA

Voy a comentar un poco sobre mi experiencia profesional.

Como todo proyecto de aplicacion, este a sido de gran ayuda para tomar experiencia
en el ramo industrial, debido a que trabajar en un entorno de trabajo de planta es muy
enriquecedor por todos los factores con los que uno se relaciona, porque no es lo
mismo las cosas que se ven en el &mbito académico y lo que se realiza en el ambito
laboral, se pone en préactica lo aprendido y en ocasiones se tiene que uno que capacitar

para poder ser competentes en el area de trabajo.

De manera personal puedo decir que este proyecto me ha dejado un gran aprendizaje

en los siguientes aspectos:
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Comunicacion; es la base de todo proyecto ya que sin una buena comunicacion no se
hubiera podido tener la informacién adecuada para poder realizar la propuesta, esto
nos ayudo en la parte de conocer mejor el proceso que se lleva dentro del taller y asi

poder relacionar cada area.

Trabajo en equipo: el poder tener una buena relacion entre los varios departamentos
ha sido de ayuda porgue asi ellos también se ven involucrados en el proyecto y asi

exponen sus ideas, esto ayuda que el proyecto tenga una mejor realizacion.

Compromiso: un elemento muy importante dentro de cualquier proyecto o trabajo, lo

cual es fundamental para poder llevar a buen puerto la realizacion del proyecto.

Responsabilidad: estar a cargo de actividades me hizo desarrollar un fuerte sentido de

responsabilidad con las actividades que realizaba y de igual forma con los empleados.
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CAPITULO 8. COMPETENCIAS DESARROLLAS.
8.1 FORMULACION Y EVALUACION DE PROYECTOS
La aplicacion de formulacion y evaluacion de proyectos ayuda a evaluar mejor la
factibilidad del proyecto desde el punto técnico, fundamentalmente, econémico y
financiero.
Se aplicaron:

¢ Investigacion teorica

¢ Investigacion aplicada

¢ Investigacion cualitativa

8.2 HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING

La aplicacion de sistemas de manufactura se comprende alcanzar con relacion al
proyecto los planes y programas de:

Tipos de desperdicio:

Movimiento, espera, inventario, defectos, retrabajo.

8.3 ESTUDIO DEL TRABAJO
Se utilizan métodos para la realizacion de actividades con el objetivo de optimizar la
utilizacion eficaz del recurso y establecer estdndares de rendimiento con respecto a
las actividades que se realizan y se ocuparon herramientas como:

e Diagrama de flujo

e Diagrama de relacion de actividades

e Diagrama de bloques

¢ Diagramas de redes

8.4 SEGURIDAD INDUSTRIAL

Con el objetivo de reducir los riesgos que pueden derivarse dentro del area laborar.

e Uso de proteccion personal.

e Garantizar un area de trabajo seguro.
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e Brindar capacitacion.
¢ Almacenamiento ordenado.

e Produccion, uso y consumo dentro de las instalaciones.
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CAPITULO 10. ANEXOS.

Trailer cargado con tuberia en espera para su posterior descarga.

A AR ey

i gy~
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FIGURA 29 Descarga materia prima
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Maniobra de descarga de materia prima (vigas).

FIGURA 30 Descarga de vigas
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Acomodo de materia prima en sus respectivos racks.

4

FIGURA 31 Acomodo de materia prima.
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FIGURA 32 Acomodo de materia prima
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Preensamble de caseta antes de su traslado al PIVO (taller de pintura).

FIGURA 33
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Material en desorden y obstruyendo el paso, lo cual puede ocasionar un accidente.

FIGURA 34 Material en desorden
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FIGURA 35 Desorden de material
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Fabricacion de estructuras con dimensiones grandes por lo que se necesita ocupar
mucho espacio para su fabricacion.

FIGURA 36 Fabricacién de estructura grande
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Fabricacion de una cubierta con dimensiones grandes, por lo cual se ocupan varias
areas de trabajo.

Y

FIGURA 37 Fabricacion de cubierta
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Movimiento de estructura con exceso de dimensiones, lo cual es muy complicada su
manipulacion.
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FIGURA 38 Movimiento de estructura

Geovanni Perez Tomas pag. 74



< WS‘?—\‘

! )
E F
L ~ -
* %« « PROPUESTA DE REDISENO DE UN (LAY OUT) EN EL TALLER DE ESTRUCTURAS METALICAS DE
GRUPO CONSTRUCTO S.A. DEC.V. ”

Area de carga de estructura, para ser enviada a obra.
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FIGURA 39 Carga de estructura
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Carga de material con exceso de dimensiones.

FIGURA 40 Carga con exceso de dimensiones
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